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Resumen 


Process which consists in inserting the ends of the pipes 1 into the cavity 2 of a mould 3 which reproduces, 
in negative form, the complete shape of the terminal, inserting, at the same time, inside the end of the actual 
pipe 1 , in a close-fitting manner and closing it hermetically, a core 4 which reproduces the internal shape of 
the actual terminal, then moving on to inject into the mould 3 other cores ("noyos") 8, for forming branched | 
openings 9. The resulting pipe 1 forms a one- piece assembly with the terminals secured at its ends. It 


applies to the formation of conduits for irrigation by means of spraying and the like. 
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Tftulo: Procedirnlento de formacidn de terminates de acoplamiento en tubos de riego y similares 
tubo resultante. 



© Resumen: 

Prbcedimiento de formacion de terminates de aco- 
plarniento en tubos de riego y similares y tubo re- 
sultante, que consiste en introducir los extremos 
de los tubos (1) en la cavidad (2) de un molde 
(3) que reproduce en negatlvo la forma completa 
del terminal, introduciendo a la vez en el interior 
del extreme del propio tubo (l), ajustadamente 
y eerrandolo hermeticamente, un macho (4) que 
reproduce la forma interna del propio terminal, 
pasando a inyectar en el molde (3) otros noyos 
(8), para formacion de bocas derivadas (9). El 
tubo resultante (l) forma un todo enterizo con 
los terminales solidarizados en sus extremos. Se 
aplica para formacion de conducciones para riego 
por aspersion y similares. 
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DESCRIPCION 

La presente invencion se refiere a un proce- 
dimiento para la formation de los terminates de 
acoplamiento en tubos de riesgo y similar es, es- 
pecialmente aplicables a los tubos de riego por 
aspersion, Lntegrados por un numero adecuado 
de tubos de material plastico, acoplados entre si 
para cubrir la distancia entre los puntos de ali- 
mentacidn y los de aplicacion de los aspersores 
o analogos. La invencion se refiere igualmente al 
tubo resultante de la aplicacion de dicho procedi- 
miento. 

Como es bien sabido, existen dos tipos princi- 
pales de tubos desmontables, utilizados para la fi- 
nalidad antedicha: unos fabricados de metal, que 
son de diffcil manipulation, debido a su excesivo 
peso, aun cuando se construyan con metales lige- 
ros, y otros fabricados con materiales plasticos, 
que resultan mas livianos y faciles de manejar y 
transportar. En el primero de los casos, los tubos 
pueden dotarse de los terminaies, ya sea por fun- 
dicion, ya por acoplamiento a rosea, soldadura o 
similar. En el segundo caso, los terminaies, que 
normalmente son metalicos, para poder resistir 
los esfuerzos mecanicos a que son sometidos du- 
rante el montajey desmontajey durante el propio 
trabajo, deben ser acoplados a los extremos de 
las secciones de tubos mediante bridas de presion 
o similares que aseguren su estabilidad, evitando 
fiigas de Iiquido por sus zonas de union. 

Ni que deck tiene que estos sistemas de mon- 
taje adolecen siempre de inconvenientes derivados 
del tipo de sujecion de los terminaies, teniendo en 
cuenta que, al ser dichos terminaies portadores 
de los medios de acoplamiento y enganche, ^bri- 
das, palancas de presion, etc.). se ven sometidos 
a unos esfuerzos considerables que, con frecuen- 
cia, resultan fuente de continuas avenas. 

El procedimiento objeto de la invencion tiende 
a solventax los inconvenientes aludidos, faci- 
litando la formacion de tubos de materiales 
sinteticos, con- sus terminaies formando cuerpo 
con los mismos, de tal manera que result a un con- 
junto enterizo y resistente, susceptible de aguan- 
tar cualesquiera de las esfuerzos mecanicos deri- 
vados de su aplicacion especifica. 

E! procedimiento en cuestion consiste esen- 
cialmente en introducir los extremos de las sec- 
ciones de tubo en el interior de la cavidad de un 
molde ; de constitution apropiada, con su interior 
reproduciendo la forma completa del terminal, 
sea macho o hembra, que corresponda a cad a ex- 
treme, a la par que en el interior de los extremos 
correspondientes del tubo se introduce un noyo o 
macho que, a la par que cierra hermeticamente 
el extremo del tubo ; delimita el perfil interno del 
terminal. 

En la cavidad indicada del molde, se hacen pe- 
netrar asimismo, eventualmente, otros noyos adi- 
cionales, destinados a formacion de bocas o aber- 
turas complementarias : 

En cualquier caso, tanto los moldes en si, 
como los accesorios de los mismos, pueden res- 
ponder a realizations conventional adaptadas 
a cada caso ; segiin tecnicas ya conocidas en si. 

Una vez colocado el tubo y cerrados los moldes 
de ambos extremos, se inyecta en la cavidad de 



los mismos un material sintetico de caracteristicas 
ffsicas apropiadas y affn con el que constituye los 
propios tubos, para lo cual el molde dispondra, 
tambie'n en forma conventional de las entradas o 
5 pasos de colada que correspondan. 

Una vez enfriado adecuadamente, el tubo 
puede extraerse de los moldes, con sus terminaies 
solidamente fijados al mismo, formando un solo 
cuerpo. 

10 EI tubo resultante, constituye, por tanto, una 

pieza enteriza, que comprende el tubo propia- 
mente dicho y dos terminaies extremos, con todos 
los elementos apropiados para serle unidos los ele- 
mentos de enganche y fijacion que corresponda 

15 y que, tambie'n en este caso, pueden responder a 
realizaciones completamente conventional es. 

Para mejor comprension de cuanto queda ex- 
puesto, se acompanan unos dibujos en los que, 
esquematicamente y tan solo a tftulo de ejemplo, 

20 pero sin caracter limitativo alguno, se represen- 
tada un caso practico de realization de la fabri- 
cation de un tubo, siguiendo el proceso objeto de 
la invencion. 

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista 

2s partial en section de uno de los extremos del 
tubo introducido en un molde, antes de la fase 
de inyeccion del material que ha de constituir el 
terminal correspondiente; la figura 2 es una vista 
analoga tras la inyeccion; la figura 3 muestra el 

30 extremo el tubo acabado, despues del desmoldeo 
y seccionado parcialmente; y la figura 4 muestra 
una section partial longitudinal de dos extremos 
opuestos de tubos acoplados, con terminaies ma- 
cho y hembrary sus elementos de retention en po- 

35 sicion de trabajo. 

Tal como puede apreciarse en los disenos (fi- 
gura el extremo correspondiente del tubo (1) se 
introduce parcialmente en la cavidad interna (2) 
del molde (3), de constitution conventional, de 

40 acuerdo con la forma a obtener, cuya cavidad re- 
produce en negativo la forma completa del termi- 
nal T a obtener (figura 3). 

A la par, en el interior de dicho extremo 
del tubo (l) se hace penetrar ajustadamente un 

45 noyo o macho (4) que presenta un escalon (5) 
a traves del que se apoya a presion contra el 
extremo interno de aquel tubo (1), cerrandolo 
hermeticamente. Dicho noyo (4) responde exte- 
riormente a la superficie o conducto interno que 

50 deba tener el terminal T, presentando incluso el 
saliente (6), que determinara en el interior de 
la boca de aquel terminal, el asiento para una 
junta de hermeticidad (7) (figura 4), cuando co- 
rresponda. 

55 En el ejemplo representado, en el interior de 

la cavidad (2) del molde penetra tambie'n lateral- 
mente otro noyo (8), que determinara una boca 
o entrada lateral (9), por ejemplo para una con- 
nexion de derivation. 

60 La cavidad (2) del molde reproduce la forma 

total del terminal, comprendiendo incluso, aparte 
de dicha boca lateral (9), las alas (10)(11) de 
apoyo y fijacion y los ganchos de rentencion (12) 
(en el caso del terminal hembra a que se refie- 

65 ren las figuras 1 a 3), o las orejas (13) y asientos 
(14) del terminal macho opuesto Ta (figura 4), en 
cuyos ganchos (12) se traban las argollas (14) de- 
pendientes de las palancas (15) de accionarniento 
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de la fijacion del acoplamiento y que responden a 
realizaciones convencionales. 

Una vez colocado el tubo en la posicion indi- 
cada, se procede a inyectar en el interior de la ca- 
vidad (2), por los pasos de colada que se habran 
previsto al efecto, el material sintetico de carac- 
tensticas apropiadas para constituir el terminal 
correspondiente T o Ta, tal corno se representa 
en la figura 2. De esta forma, utilizando un ma- 
terial de caracteristicas afines al del tubo (1) y de 
suficiente resistencia, se obtendra un terminal to- 
talmente solidarizado con ei tubo (1), formando 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



cuerpo con el rnismo. 

El tubo resultante formara un conjunto ente- 
rizo, portador en sus extremos de los terminates 
T o Ta que correspondan, sin posibilidad de que 
se desprendan dichos terminales y sin necesidad 
de recurrir a elementos extraiios o accesorios al 
propio material del tubo para su perfecta union. 

Es evidente que son independicntes de la 
inencion los materialcs sinteticos o plasticos que 
se utilicen, asf como los elementos y formas de 
acoplamiento que se adapten a dichos tubos. 
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REIVTNDICACIONES 

1. Procedimiento de formacion de terminates 
de acoplamiento en tubos de riego y similares, de 
los constitui'dos por secciones de tubo de mate* 
rial plastico, dotados de terminates extremos de 
acoplamiento, que consiste esenciaJmente en in- 
troducir parcialmente cada uno de los extremos 
de los tubos (1) en la cavidad (2) de un molde (3) 
que reproduce en negativo la forma completa del 
terminal (T, Ta) a la par que en el interior del ex- 
tremo del propio tubo (1) se introduce asimismo 
ajustadamente un noyo o macho (4) que repro- 
duce exteriormente y tambien por completo, la 
forma interna del terminal (T, Ta), tras de lo cual 
se procede a inyectar en la cavidad (2) del molde 
(3) un material sintetico de caracteristicas fisicas 
apropiadas a la resistencia que deba presentar di- 
cho terminal (T, Ta) y afin con el que constituye 
el tubo (1), con el que se solidarizara, formando 
cuerpo con el mismo durante la inyeccion. 

2. Procedimiento, segun la reivindicacion 1, 



que se caracteriza por el hecho de que en el in- 
terior de la cavidad (2) del propio molde (3) se 
introducen asimismo eventualmente otros noyoe 
(8), destinados a formar bocas adicionales (9) de- 
5 rivadas de los terminates (T, Ta). 

3. Procedimiento, segun las reivindicaciones 
1 y 2, que se caracteriza por el hecho de que 
el extremo del noyo (4) que se introduce en el 
del tubo (1) presenta un asiento o similar (5) de 

10 ajuste contra el borde de la boca interna de dicho 
tubo (1), a fin de cerrar hermeticamente el mismo 
durante la inyeccion. 

4. Tubo para riego y similares de material 
plastico, obtenido por el procedimiento segun las 

15 reivindicaciones 1 a 3, que se caracteriza por 
el hecho de que estan constituidos por un con- 
junto^ enterizo .que comprende la seccion corres- 
pondiente de tubo (1) con sus terminales de aco- 
plamiento (T, Ta) inyectados directamente sobre 

20 sus extremos, formando cuerpo con el mismo y 
constitui'dos por un material sintetico afin con el 
del propio tubo (1). 
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